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Les fermetures a glissi&re etant de plus en plus utllisees 
dans toutes sortes d 'applications, oh a pris l T habitude de les 
livrer le plus souvent sous la forme de bandes continues. Cela 
facilite grandement le stockage mais 11 est n^cessaire au moment 
5 de l f utilisation, d T une part de les couper a la dimension desiree 
et, d T autre part, de former des arrets infdrieur et super ieur. II 
s T ensuit une perte considerable de temps. 

On a actuellement mis au point des appareils perfnettant 
simultan^ment la formation d'un arrSt inferieur et la coupe d f une 

10 longueur de fermeture de la dimension ddsir£e, ces operations 

pouvant meme etre effectuees au moment de la piqiire sur l T ouvrage. 
Les arrets superieurs sont toutefois inexistants et 1 T utilisateur 
se voit oblige d T adapter le montage de la fermeture sur l'ouvrage 
afin de remplacer ces arrets. Une telle pratique conduit a des 

15 pertes de temps ou a des presentations peu esthetiques et m£me 

irrationnelles . 

La pr^sente invention a poirbut de remedier a ces inconve- 
nients en permettant d* former a la fois des arrets superieurs et 
des amorces de separation de longueur de fermetures de maniere telle 

20 qu'il n'est plus necessaire de prevoir des arrets infer ieurs et 
que chaque longueur peut etre facilement detactiee et rapidement 
montee sur l'ouvrage desire, sans aucun formage ni aucune opera- 
tion compiementaire • 

Selon ce procede on deroule en continu la bande de fermeture 

25 a glissiere, on ecarte localement les elements d'accrochage, puis 
on soude independamment les elements situes de part et d 1 autre du 
point de separation pour former les arrets superieurs et on pra- 
tique simultanement dans la matiere synthetique const ituant la 
bande, le long d'une ligne transversale a cette bande, une serie 

30 de fentes qui sont separees seulement par quelques f ils et dont 
les deux bords perpendiculaires a ces fils sont fendus et soudes. 
Ces fentes sont formees par chauffage de la matiere synthetique 
et soudure simultanee de chaque bord de la fente. 

Chaque longueur de fermeture est ainsi, d'une part, munie 

35 d T arr§ts superieurs et, d'autre part, prSte a §tre separee de la 
longueur voisine. En effet, il est aise, par une simple traction, 
de rompre les fils qui separent les fentes et ainsi d f isoler com- 
pletement la longueur de fermeture preparee. Par ailleurs, la 
matiere synthetique ayant ete soudee lors de la realisation des 
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rentes, il n'est plus necessaire au moment de la couture de replier 
l f extremity du ruban sur elle-meme, aucun effilochage n'est a 
cralndre. Par suite, 11 n'est pas non plus utile de former un 
arr§t infer ieur et l T ouvrage peut lui-m@me const ituer cet arret 
5 et empecher la sortie du curseur. 

On dispose ainsi de longueurs de fermeture qui peuvent etre 
utilisees rapidement et sans perte de temps, apres un minimum de 
preparation. 

L' invention s'etend egalement a un dispositif pour la mise 

10 en oeuvre de ce procede, qui comprend une enclume de support de 
la bande pendant son d£roulement, une languette verticale dirigee 
parallelement a l'axe de la bande, des moyens de commande du de- 
placement relatif de cette languette et de la bande provoquant la 
penetration de ladite languette entre les elements d'accrochage - 

15 et la separation locale de ceux-ci et, au-dessus de cette languette, 
un outil de soudure anime d'un mouvement alternatif vertical com- 
prenant, d'une part, un bloc perc£ d'une fente centrale, parallele 
a l'axe de la bande et alignee avec la languette, et de deux en- 
coches de formage des arrets superieurs situees de part et d T autre 

20 de cette fente, et d T autre part, une arete de fusion, transversale 
a la bande, qui presente une surface d'extremite plane et etroite 
interrompue par une serie de petites encoches. 

De preference, la bande continue qui se deroule est suppor- 
tee par un guide oscillant qui 1'enfonce sur la languette de s£pa- 

25 ration avant oue 1 T outil de formage ne soit mis en contact avec 
elle. Par suite l f outil de formage soude independamment les ele- 
ments d'accrochage de part et d' autre de la languette, a l'inte- 
rieur de chacune des encoches, tandis oue l f ar§te forme a proxi- 
mite de ces soudures une s^rie de fentes transversales dont les 

50 bords sont soudes grace a la fusion de la matiere plastique . Les 
bords de ces fentes constituent des lisieres qui bordent les ex- 
tremites adjacentes de deux longueurs de fermetures et qui restent 
intactes malgr6 la traction necessaire pour la separation de ces 
deux longueurs* Cette traction est en effet de faible importance 

35 car les encoches sont petites et les fils restants peu nombreux . 

Bien entendu ce dispositif peut §tre soit utilise inde- 
pendamment de fag on a permettre la preparation a I'avance des fer- 
metures, soit monte sur une machine a coudre et permettre la for- 
mation des arr§ts superieurs au f ur et h mesure de la couture des 
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longueurs de fermeture sur des ouvrages. Dams tous les cas, il 
permet de disposer rapidement de la longueur de fermeture desiree 
et supprirae. toutes les operations pre limina ires ou ulterieures 
telles que la formation d'arret inf^rieur ou autres. 
5 La description ci-dessous d T un mode de realisation, donne 

a titre d'exemple non limitatif et represents aux dessins annexes, 
fera d T ailleurs ressortir les avantages et caracteristiques de 
1* invention. 

Sur ces dessins : 

10 la Pig. 1 est une vue schematique de c6te d T un dispositif 

conforme a 1 T invention, en position de repos; 

la Fig. 2 est une vue analogue de ce m§me dispositif, en 
position de formage; 

la Pig. 3 est une vue de detail, a plus grande echelle, 
15 montrant les positions relatives de la languette et de l T outil 
de formage; 

la Fig. 4 est une vue, a plus grande echelle, en perspec- 
tive, de 1 'outil de formage; 

la Fig. 5 montre schematiquement le montage d'un dispositif 
20 selon 1 T invention sur une machine a coudre les. fermetures a glis- 
siere . 

Dans le dispositif represents sur les Fig. 1 et 2 des moyens 
(non represented) entralnent une bande continue 1 de fermeture a 
glissiere de fa$on a la faire passer dans un guide 2 aui prSsente 

25 un passage interne de guidage. 

A proximite de ce guide 2 une enclume 4 f ixee a la partie 
superieure d f un bati 6 supporte une languette verticale 8 dirigSe 
axialement par rapport a 1* enclume et a la bande 1, dont la partie 
avarit, c T est-a-dire la partie la plus Sloignee du guide 2, est 

30 legferement amine ie. Au-dessus de la languette 8, c f est-a-dire du 
cotS opposS a la bande 1 est suspendu un outil de soudure 10 qui 
comporte, comme le montre la Fig. 4, un bloc de formage 12 percS 
dans sa partie centrale d'une fente l4 parallele a la languette 8 
et destinSe h cooperer avec cette languette. De chaque cote de 

35 cette fente 14 le bloc 12 comporte une encoche l6, 17, parallele 
a ladite fente, mais beaucoup moins profonde. 

L T outil 10 comporte par ailleurs une ar§te de fusion 18, 
perpend iculaire a la fente 14 et situSe a une lSg£re distance du 
bloc 12, eri arrifere de ce bloc dans le sens du dSroulement de la 
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bande 1. La surface extreme 19 de 1 'arete l8 est etroite mais plane 
et elle est interrompue en plusieurs points par des encoches 20 
sensiblement en forme de V. Le nombre de ces encoches peut varier; 
11 est par exernple, comme dans le mode de realisation repr£sent£, 
5 . de quatre, de telle sorte cue 1 'arete 19 comporte une partie recti- 
ligne centrale relativement grande, au droit des encoches 16, puis 
deux parties plus petites de part et d 'autre de cette partie cen- 
trale, 

L'outil 10 est entraine en un mouvement alternatif vertical 

10 par tout moyen approprie. II est par exernple reli£ a un gen£rateur 
d 'ultra-sons qui transforme I'energie electrioue d'un generateur 
d f impulsions en une Energie mecanique vibratoire. 

Bien entendu d'autres moyens d'entralnement de I'outil 10 
pourraient §tre envisages, a conditbn nu'ils soient associ£s a 

15 des moyens de chauffage permettant le formage par soudure . 

Le guide 2 est port£ par un chassis pivotant 24 comport ant 
deux bras verticaux 2£ articules de part et d T autre de l'enclume 
4 au-dessous de ce chassis 24. Au droit du guide 2 est fixe un 
ressort 26 qui est egalement fixe a la base 28 du b&ti 6 et tend 
. .20 a chaque instant h repousser le chassis et le guide vers la posi- 
tion haute representee sur la Fig- 1. Dans cette position une 
butee 30, montee dans la partie centrale du chassis 24 et faisant 
saillie au-dessus de celui-ci est en contact avec I'enclume 4. 

Lors de la preparation d T une longueur de fermeture" a glis- 

25 si£re h partir de la bande 1, cette bande est entralnee de la 
1 droite a la gauche des Fig- 1 et 2, dans le sens de la fleche f . 
Elle passe alors a l T int£rieur du guide 2, au-dessus de la lan- 
guette 8, Lors que la longueur voulue de cette fermeture s T est d£- 
roul£e, le chassis 2 est abaiss£, par exernple au moyen d'une poi- 

30 gnee 34 actionn^e manuellement. La but£e 32 vient au contact de 
la base 28 et arr§te ce d^placement vers le bas. Le dispositif 
prend alors la position representee sur la Fig- 2, dans laauelle 
la languette 8 a pen£tr£ entre les Elements d'aecrochage de la 
fermeture . et s^pare ceux-ci- Dans son mouvement de descente le 

35 chassis 24 a rencontre un contact Electrioue 36 oui est reli£ au 
circuit de commande de l T outil 10 et provoaue le mouvement de cet 
outil; celui-ci s'abaisse de telle sorte que la fente 14 s'emboite 
sur la partie sup^rieure saillante de la languette 8 et que les 
encoches 16 se trouvent au droit des 6 laments d T accrochage situ£s 
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de part et d'autre de cette languette. Ces elements d'accrochage 
sont par suite soudes, comme cela apparalt en 40 sur la Fig. 3. 
En me-me temps, l'ar§te 19 vient au contact d'une ligne transver- 
sale de la bande 1 et chauffe la raatiere synthetique qui constitue 
5 cette bande, a 1* exception des parties correspondant aux encoches 
20. 

Lorsque l'outil 10 est remonte. la bande 1 est munie d'une 
succession de fentes 42 separees simpleraent par quelques flls qui 
n'ont pas ete chauffes par 1'arSte 19. Le chauffage par cette ar^te 
10 19 est tel que la matiere synthetique est fondue a l'iriterieur des 
fentes 42 mals est en meme temps soudee sur les bords de celles-ci, 
et forme des lisieres nettes et resistantes. Par contre les fils 
abrites dans les encoches 20 sont restes intacts. 

Les deux longueurs de fermeture separees par les fentes 42 
15 peuvent gtre rendues independantes l'une de 1' autre par une simple 
traction qui casse les flls restes Intacts. Les soudures 40 des 
elements d'accrochage constituent, eHes, les arrets superieurs 
d'une fermeture a glissifere. 

Lorsque 1' operation de formage par soudure est terminee, 
20 l'outil 10 <§tant remonte, 11 est possible de degager la poignee 

34 et de permettre au ressort 26 de repousser 1 T ensemble du guide 2 
et du chassis 24 vers le haut, dans la position de la Pig. 1. La 
bande 1 est alors deroulee d'une nouve lie longueur et les operations 
recommences . 

25 0n dispose ainsi d'une serie de fermetures a glissiere de 

longueur desiree, qui se presentent de la m§me maniere au'avant 
la formation des arrets superieurs, sous la forme d'une bande 
continue facile a stocker. Ces fermetures peuvent etre aisement 
separees les unes des autres et cousues sur l'ouvrage auouel elles 

30 sont destinies. 

La lisiere constitute par les fentes 42 assure une limite 
esthetique a ces fermetures, aussi bien, a leur partie infer ieure 
ou'a leur partie super ieure et il n'est pas necessaire de prevolr 
d'arrgt complement aire a la partie inferieure, l'ouvrage lui-mgme 
35 pouvant aisement constituer une butee de limitation du mouvement - 
du curseur. 

Le disposltif decrit peut §tre utilise seul, les arrets 
superieurs et les amorces de separation etant ' ef f ectues a 1' avance 
et les longueurs de fermeture etant separees les unes des autres 
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juste au moment de leur couture. Toutefois il est souvent prefe- 
rable de monter ce dispositif sur une machine a coudre les ferme- 
tures e. glissiere du type classioue. Dans ce dernier cas, comme 
le montre la Fig. 5, 1 'ensemble du dispositif est fixe en aval 
5 du systeme porte -aiguilles 44. Il est de preference place en 
sens inverse de celui represents sur les Pig- 1 et 2, c'est-a- 
dire oue le guide 2 se trouve en aval de la languette 8 et de 
l T outil 10, ceci afin de diminuer 1 ' enaombrement de l'ensemble 
et de permettre de rapprocher au maximum ledit outil 10 et la 

10 languette 8 du porte -aiguilles 44. Comme dans le mode de realisa- 
tion prScSdent, le guide 2 est montS sur un levier oscillant, 
articule sur une enclume du support de la languette 8. Le bas- 
culement du guide 2 est command^ soit manuellement , so it de ma- 
niere automat ique, en fonction de la longueur de fermeture desi- 

15 ree- Par ailleurs IVenclume 4 peut §tre horizontale, mais elle 
est de preference lSgferement inclin£e de fagon k permettre de 
donner egalement a l T outil 10 une direction inclinee perpendi- 
culaire a la face sup£rieure de 1 "enclume. Ceci reduit encore la 
distance entre le porte -aiguilles 44 et l'ensemble de formage 

20 8 , 10 et, par suite* 1 T encombrement de l'ensemble de la machine. 

Bien entendu diverses modifications pourraient etre apportees 
au mode de realisation qui vient d'etre d£crit, sans sortir du 
cadre de 1 T invention. Notamment le guide 2 peut etre monte sur 
un chassis fixe tandis que 1' enclume regoit un mouvement de 

25 pivotement entralnant le deplacement de la languette 8. 
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REVENDICATIONS 

1. Procgde pour former simultanement dans une bande conti- 
nue de fermeture a glissiere en matiere synthetique des arrSts 
superieurs et des amorces de separation, caracterise en ce au'on 
deroule en continu la bande de fermeture a glissiere, on ecarte 

5 Iccalement les elements d T accrochage, puis on soude independamment 
les Elements situes de part et d f autre du point de separation pour 
former les arr§ts superieurs et on perce simultanement dans la 
matiere synthetique constituant la bande, ie long d'une ligne trans 
versale a cette bande, une serie de fentes separees seulement par 
1C quelques fils. 

2. Procede suivant la revendication 1, caracterise en ce 
que les fentes sont formees par chauffage du materiau et soudure 
simultanee des bords de la fente, qui sont perpendiculaires aux 
fils restants. 

15 3- Dispositif pour la mise en oeuvre du proced£ suivant 

l T une des revendications 1 et 2, caracterise en ce qu'il comporte 
une enclume portant une languette verticale dirigee parallelement 
a l'axe de la bande, des moyens de commande du deplacement relatif 
de cette languette et de la bande provoquant " la penetration de 

20 ladite languette entre les elements d'accrochage et la separation 
locale de ceux-ci, et, au-dessus de cette languette un outil de 
soudure antLme d T un mouvement alternatif vertical comprenant d T une 
part un bloc perce d T une fente centrale, parallele a l f axe de la 
bande et align6e avec la languette, et de deux encoches de formage 

25 situdes de part et d T autre de cette fente, et d f autre part une 
arSte de fusion transversale a la bande, oui presente une surface 
d'extremite plane et etroite _interrompue par une s<§rie de petites 
encoches. 

4. Dispositif suivant la revendication 3, caracterise en 
30 ce qu T il comporte un guide perce d T un canal interne de passage de 
la bande, monte oscillant entre une position haute de maintien de 
la bande au-dessus de la languette et une position basse d'enfon- 
cement des elements d'accrochage de part et d T autre de cette lan- 
guette. 

35 5. Dispositif suivant la revendication 4, caracterise en 

ce que le guide oscillant est solidaire d ? un chassis articule sur 
1 T enclume . 

6. Dispositif suivant l T une des revendications 4 et 5, 
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caract^rise en ce qu'il comporte des butees de limitation du mou- 
vement du guide, respectivement vers le haut et vers le bas, et un 
ressort de rappel de ce m§me guide vers sa position haute de libre 
derouleraent de la bande . 
5 7. Dispositif suivant la revendication 6, caract^rise en 

ce qu'il comporte une butee montee dans la. part ie centrale du chas- 
sis et faisant saillie au-dessus de celui-ci, entre lui et l T enclume, 
et une seconde but6e fixee a la face inf^rieure dudit chassis, a son 
extremite oppos^e au point d' articulation. 

10 8. Dispositif suivant l*une des revendications 3 a 7* ca- 

racteris£ en ce qu'il comporte un contact de d£clenchement du d6- 
placement de l T outil de soudage commande par le mouvement relatif 
de la languette et de la bande . 

9. Dispositif suivant l f une des revendications h a 8, ca- 

15 racterise en ce qu T il comporte une poign£e de commande manuelle 
du d^placement du guide oscillant. 

10, Machine a coudre les fermetures a glissiere, comportant 
un dispositif de formage d f arr§ts sup^rieurs et d'amorces de sepa- 
ration sur ces fermefcures, suivant I 1 une des revendications 3 a 9, 

20 mont£ en aval du systeme porte-aiguilles . 
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